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Schneideinsatz 



Zur Herstellung von Kurbelwellen wird in vielen Fallen das Aufcenfrasverfahren angewendet. Dabei 
werden der Einstich am Zapfen und die Oberfiache des Zapfens mittels verschiedener 
Wendeschneidplatten in das WerkstQck eingefrast. Die Wendeschneidplatte zur Herstellung des 
Unterstichs wird auch als Unterstichplatte bezeichnet. 

Die herkommlichen Unterstichplatte (1) und die Wendeschneidplatte zur Herstellung der 
Zapfendurchmesserkontur (2) sind in Fig. 1 schematisch dargestellt. 

Urn eine prazise Einhaltung der gewdnschten Abmessungen der Kurbelwelle zu erreichen, werden beim 
Einbau der Wendeschneidplatten zur Ausrlchtung der Schnittbreite sogn. AbstimmstQck (3) und zur 
Vermeidung von EindrQckungen im Sitz der Wendeschneidplatte gehSrtete UnteriegstQcke (4) verwendet. 
Wendeschneidplatte, AbstimmstQcke und UnterlegstQcke werden in Kassetten (12) angeordnet, die in 
das Schneidwerkzeug eingebaut werden. 

Das Schneidwerkzeug arbeitet urn so kostengdnstiger, je hflher die Zahl der wirksamen Schneldkanten 

•der effektiven Zahne) im Schneidwerkzeug ist. Durch Kombination von Wendeschneidplatten kCnnen 
Schneidfunktionen in einem Wendeschneidplatten -Typ zusammengefafit und damit die Zahl der 
fffektiven Zahne erhdht werden. 

Es ist die Aufgabe der Erfindung elnen Schneideinsatz zu schaffen, der die Wendeschneidplatte zur 
Herstellung der Unterstichkontur und die Wendeschneidplatte zur Herstellung der 
Zapfendurchmesserkontur in einer Wendeschneidplatte vereinigt. 

Eine erfindungsgemafce Wendeschneidplatten zeigt Fig. (5). 

Die Wendeschneidplatte gemafc Fig (5) wird lateral in das Schneidwerkzeug eingesetzt. Die Scheidkante 
erstreckt sich zwischen (7) und (8). Der Schneideinsatz kann mit einer senkrecht zur Schneidkante 
verlaufenden Rille (9), die als Spanbrecher wirkt, versehen sein. Dieser im Obergangsbereich vom 
Radius zur geraden Schneidkante liegende Spanbrecher bewirkt, dass die SpSne von 
Durchmesserkontur und Unterstichkontur aufgeteilt werden. Die grofie radiale Auflagefiache (10) bewirkt, 
daR die Wendeschneidplatte eine Flachenberdhrung zum Wendeschneidplatte -Sitz aufweist und deshalb 
kein gehartetes AuflagestClck (UnterlegstQck)) erforderlich ist. 

Die Wendeschneidplatte gemafc Fig (6) wird lateral angeordnet und weist hinter der Schneidkante eine 
Fiache(11)auf. 

•eide Wendeschneidplatten haben elnen posttiven Spanwinkel. Jede Wendeschneidplatte hat vler 
chneiden. 

Die Wendeschneidplatten nach Fig. (5) und (6) werden im Schneidwerkzeug so hintereinander 
angeordnet, dass sich die den Spanbrecher bildende Rille (9) der Wendeschneidplatte nach Fig (5) und 
die den Spanbrecher bildende FISche (1 1) Wendeschneidplatte nach Fig. (6) im Schnittbild Qberdecken. 
Im Ergebnis wird das Schneidverhalten der Werkzeugmaschine infolge geringerer Spandicke, einer 
besseren Spanteilung (in 3 Telle) und dadurch niedrigere SchnittkrSfte pro Wendeschneidplatte erheblich 
. weicher, also verbessert. 

Die Anzahl der fOr das Schneidwerkzeug bentftigten AbstimmstQcke und UnteriegstQcke ist nur halb so 
groR wie bei der Verwendung Ublicher Wendeschneidplatten. 

Sowohl die Kassetten (12) wie auch die Wendeschneidplatten sind sehr stabil und unterliegen einem 
geringeren Verschlieli als herkemmliche Wendeschneidplatten und Kassetten. 

Beispiele fQr die Abmessungen der Wendeschneidplatten k6nnen den Anlagen entnommen werden. 

Durch die Verwendung der Wendeschneidplatten nach Fig. (5) und (6) kann im Vergleich zu einem mit 
herkflmmlichen Wendeschneidplatten bestOckten Schneidwerkzeug eine erheblich grddere Anzahl an 
Wendeschneidplatten in das Scheidwerkzeug eingebaut werden, wodurch das Schneidverhalten des 
Werkzeuges weiter verbessert und damit pro Werkzeugaufspannung mehr Kurbelwellen produziert 



werden kflnnen. Mit sinkender Zahl an unterschieldichen Wendeschneidplattentypen pro Scheidwerkzeug 
wird das Werkzeug auch kostengQnstiger, da in grdfleren StQckzahlen gefertigt und weniger Pressformen 
fQr die Wendeschneidplatten vorgehalten werden mQssen. 



Die beschriebenen Anordnungen und Wendeschneidpiatten-Geometrien lassen sich auch fQr das 
InnenfrSsen anwenden. 
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